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Panneau sandwich, son procede de fabrication et appareil pour la mise en oeuvre de ce procede. 
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L'appared pour la mise en oeuvre du procede comporte 
bobines deBvrant des bandes de rflle 1 et 2 soumises a 
un traitement de surface et a un rechauffage a une tempera- 
ture T, et un systeme de debobinsge d'un treillis 3 qui plonge 
dans un bam B de materiau de soudure a une temperature T 2 . 
L afignement du treiltis 3 entre les deux tSles 1 et 2 est serre 
et soude entre deux cyftndres C, et C? puis refroidi a la sortie 
de ces cytindres. 

Application a Is realisation de panneaux sandwichs a Sme 
de treURs metallic, ue serree entre deux totes metallisees sur au 
moms une face et aptes a la soudure. 
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PANNEAU SANDWICH, SON PROCEDE DE FABRICATION ET APPAREIL POUR 
LA MISE EN OEUVRE DE CE PROCEDE 

La presente invention se rapporte a un panneau sandwich. Elle vise 
aussi le procede de fabrication d'un tel panneau et un appareil pour la 
mise en oeuvre de ce procede permettant la protection au moins interne 
du panneau contre la corrosion. 

On connait d§jS des panneaux sandwichs constitues de deux toles, 
soit en metal revetu de zinc (tole galvanisee ou eiectrozinguees ...) 
soit en aluminium ou autres metaux ou alliages de protection, emprison- 
nant entre elles un treillis servant de liaison. De tels panneaux 
conviennent particuliSrement a des constructions metal liques devant 
absorber des vibrations ou des d§formations et presenter une inertie et 
une capacity d'amortissement importantes (panneaux pour caisse, portes, 
capots d'automobile par exemple) ainsi qu'une tr£s grande resistance 5 
la corrosion. 

* Dans la realisation de ces panneaux, on rencontre une difficult^ 
pour la liaison des toles externes et du treillis interne. Une solution 
adoptee est le collage des t61es sur le treillis. Elle presente cepen- 
dant un inconvenient majeur: le film de colle presente une resistance 
electrique et/ou thermique importante lors de la soudure, notamment 
eiectrique, des panneaux entre eux ou a un organe a raccorder. 

La presente invention a pour objet de remedier a cet inconvenient 
et de fournir des panneaux sandwichs aisement soudables electriquement 
les uns aux autres et qui presentent une resistance elevee a la decohe- 
sion. 

Un panneau sandwich selon l 1 invention, constitue de deux toles 
metalliques metallisees sur au moins une face par un metal ou alliage 
metal! i que de revetement emprisonnant entre elles un treillis servant de 
liaison, est caracterise en ce que ledit treillis est directement soude 
a la face interne metallisee de chacune des toles. Le treillis et les 
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deux toles qui le flanquent peuvent etre metallises sur toute leur 
surface. 

Pour la realisation de ce panneau, Vinvention pr§voit un procgde 
caracterlse en ce qu'on amSne sous atmosphere interne entre deux bandes 
5 de t61es metal lis6es, prealablement chauffees a une premiere tempera- 
ture Tj. un treillis prealablement trempe dans un bain de mat§riau 
metal lique liquide a une deuxifcme temperature determin6e T 2 de manifcre a 
charger le treillis de materiau metallique de revetement et a le chauf- 
fer a temperature de soudure et en ce qu'on comprime ensuite par colami- 

10 nage 1 'ensemble ainsi forme, ce qui assure la soudure du treillis aux 
tales par contact intime et diffusion du revetement du treillis dans le 
revetement des toles. 

On peut eliminer par soufflage de gaz inerte, tel que de 1 'azote, 
le materiau de revetement restant liquide et en excfcs sur le treillis 

15 sortant du bain constitue par un metal liquide ou par un alliage metal- 
lique liquide, tout en maintenant le revetement residue! a 1 *€tat 
liquide. 

De preference, les bandes de tele recoivent prealablement un 
traitement de surface roSnageant 1'integrite de leur revStement de 

20 metallisation et le treillis recoit, avant de passer dans le bain de 
soudure liquide, un traitement de surface adequat. 

L' invention prevoit aussi un appareil pour la mise en oeuvre de ce 
procede, caracterise en ce qu'il comporte deux bobines deiivrant des 
bandes de t61e, des moyens de traitement de surface de ces toles et de 

25 chauffage a une premiere temperature Tj des bandes quittant lesdites 
bobines, une paire de cylindres de colaminage entre lesquels sont 
engag6es lesdites bandes de t61e pour en sortir selon un trajet vertical 
de preference ascendant, l'appareil comprenant en outre une debobineuse 
de treillis, ou celu1-ci est guide par des rouleaux pour plonger dans un 

30 bain de materiau metallique liquide maintenu a une deuxifeme temperature 
determinee T 2 et est engage a sa sortie du bain entre les deux bandes de 
tole dans les cylindres, aprSs traversee d g un manchon etanche dans 
lequel regne une atmosphere gazeuse inerte entourant le treillis entre 
le bain et lesdits cylindres, le panneau forme par compression, colami- 

35 nage et soudure du treillis entre les teles etant extralt des cylindres 
par des rouleaux d'entrainement et refroidi par un dlsposltif de refroi- 
di s semen t. 
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Les caracteristiques et avantages de 1' invention ressortiront 
d f ailleurs mieux de la description suivante, donnee uniquement a titre 
d'exemple, en reference au dessin annexe dans lequel: 

- la figure 1 represente schematiquement un appareil pour la mise 
5 en oeuvre du procede et la realisation du panneau 

selon 1 'invention; 

- la figure 2 est une coupe schematique d'un panneau selon T inven- 

tion. 

L'appareil selon 1 'invention, dans la forme de realisation choisie 

10 et representee a la figure 1, comporte symetriquement de part et d'autre 
d'un plan vertical V, deux bobines et B 2 d'axes horizontaux, sur 
lesquelles sont enrouiees, sous forme de bandes, les toles 1 et 2 
destinees a constituer les faces exterieures du panneau selon 1 'inven- 
tion. Ces toles sont metal li sees avec un metal ou un alliage de revete- 

15 ment tel que du zinc par galvanisation ou eiectrozingage ou dans cer- 
taines applications avec de Valuminium sur au moins la face qui vient 
en contact avec le treillis. 

A chacune des bobines Bj, Bg, est associe respectivement un bloc, 
Pj, ?2 destin§ S assurer de maniere connue une preparation mecanique 

20 et/ou chimique de la surface de la bande de tole, et une unite de 

rechauffage, Rj et R 2 , pour amener la temperature de cette bande a une 
valeur determinee, Tj. 

Les deux bandes de tole 1 et 2, derouiees des bobines et B 2 par 
des .moyens non representes, aprSs avoir respectivement traverse les 

25 unites de traitement de surface et de rechauffage ? 1 et Rj, P 2 et R 2 
respectivement, sont plaquees sur deux cylindres de compression et 
C 2 , disposes de part et d'autre d'un plan central vertical V et entre 
lesquels sont engagees lesdites bandes 1 et 2, selon un parcours verti- 
cal ascendant, dans ledit plan V, au moins les faces vis-a-vis etant 

30 metal Usees. 

Des moyens connus en soi, non representes, assurent VentraTnement 
des cylindres et Cg, selon les f leches Fj et F 2 ; d'autres moyens 
tendent a rapprocher, Tun de I'autre, ces cylindres afin de maintenir 
entre eux une pression sensiblement constante T. 
35 A partir d'une debobineuse non representee, un treillis metal- 

lique 3 constitue par exemple de fils metalliques tisses et destine a 
constituer 1 'ante du panneau, est guide par des rouleaux de guidage Gj et 
G 2 , subit un traitement de surface adequat et plonge ensuite dans un 
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bain B de materiau metal! ique liquide, tel que du zinc, de 1'etain, de 
1 'aluminium, du plomb, du cadmium, ou un alliage liquide tel qu'un 
alliage aluminium-cuivre ou aluminium-silicium, dans lequel il est 
rechauffe a une temperature T 2 . Ce bain B contenu dans une enceinte 
calorifugee A est situe a 1 'aplomb du plan V. 

Le treillis 3 sort du bain B, selon un parcours vertical ascendant 
dans le plan V et est engage entre les toles 1 et 2, au cours de leur 
passage entre les cylindres Cj et C 2 dans une zone 4 de colaminage 
produisant une compression par serrage T et la soudure. 

Dans son parcours entre le bain B et les cylindres Cj_ et C g , le 
treillis 3 est entoure par un manchon M, dont Venveloppe itanche 7 
plonge dans le bain B et epouse, par deux levres superieures 11 et 12, 
le contour inferieur des cylindres C 2 pour constituer de chaque cote 
du treillis 3 un ajutage 5 ou 6 en forme de fente dirigee vers la zone 
de compression 4 ou, le cas echeant, vers l'exterieur, pour permettre le 
reglage du debit de gaz inerte. 

Dans ce manchon M, au-dessus du bain, sont disposees des buses 13, 
14, tournees chacune vers une face distincte du treillis et reliees par 
une canalisation 15, 16 a une source de gaz inerte sous pression tel que 
de 1 'azote. Les jets de gaz inerte s'echappant de ces buses ont pour 
fonction de chasser I'exces de materiau de revetement li qui de antral ne 
par le treillis 3, sans provoquer d'oxydation du materiau liquide. A 
l'interieur du manchon M, regne une atmosphere gazeuse inerte, et une 
temperature controlee qui peut etre r§gul§e par des plaques de rechauf- 
fage electrique 17. II faut dans ce cas rggler les parametres de fonc- 
tionnement: soufflage, temp§rature Vitesse pour que le revetement du 
treillis reste liquide et a une temperature adapt§e apres le soufflage. 
Avant de passer dans le bain de metallisation B liquide S la tempera- 
ture T., le treillis 3 peut recevoir un traitement de surface adSquat. 

Le treillis 3 est entrain§ entre les tSles l et 2 dans les cylin- 
dres C. et C 2 . Sous Teffet de la compression et du colaminage, il y a 
contact intlme du treillis 3 et des toles 1 et 2, et soudure par diffu- 
sion. 

L'ensemble ainsi constitue, formant le panneau P de la figure 2 
constitue d'un treillis metal! ique 3 5 double Spaisseur de fil, serre 
entre deux t61es metal! i sees 1 et 2, est entraine par des palres de 
galets d'extraction E, ce qui assure le deroulement des bobines avec une 
bonne synchronisation, traverse une chambre de refroidissement F et est 
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refroldl a une temperature T 3 avant de passer entre des galets de 
dressage D et d'etre conditionnfi pour I'emploi. 

En ce qui concerne les conditions de mise en oeuvre du proc§d§, on 
notera que le traitement de surface des toles 1 et 2 apres debobinage, a 
5 pour objet de mettre la surface metal li see de ces toles dans les condi- 
tions de proprete n§cessaires a une bonne diffusion, corapletSes par un 
prSchauffage a la temperature Ty Cette temp§rature Tj, si elle doit 
permettre une bonne soudure, ne doit cependant pas entrainer la mise a 
Tetat liquide du metal du revetement constitu§ generalement par du 

10 zinc, ni la migration du fer de la tole dans le metal du revetement, ce 
qui pourrait gater la soudure ulterieure par migration du fer dans le 
zinc et formation de compose zinc-fer par exemple. 

Pour le treillis, la temperature de rSchauffage T 2 est fonction du 
materiau de soudure mStallique liquide formant le bain B. Ce materiau 

15 doit etre capable de d iff user facilement dans le metal du revetement -des 
toles 1 et 2 pour realiser la soudure, mais a une temperature evitant la 
migration du fer dans le revetement et dans la soudure. Celle-ci, dans 
ce cas, deviendrait defectueuse par modification de la cinetique de 
diffusion. 

20 Dans un panneau ainsi realise, on obtient une liaison intime et 

resistante entre le treilli^ et les toles; I'obstacle rencontre dans les 
panneaux usuels lors de soudure electrique de ces panneaux, est ainsi 
leve et les panneaux ainsi realises conservent toutes leurs qualites 
intrinseques d'amortissement et de resistance mecanique ainsi qu'une 

25 excellente resistance a la corrosion sur les faces protegees par metal- 
lisation. 

Bien entendu, la presente invention n'est pas limitee aux modes de 
realisation decrits et representes et elle est susceptible de nombreuses 
variantes accessibles a 1'homme de Tart, sans que Ton ne s'ecarte de 
30 Tesprit de Tinvention. 
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REVENDICATIONS 

1. - Panneau sandwich, constltufi de deux tales metallisees sur au 
moins une face par un metal ou alliage metal lique de revetement empri- 
sonnant entre elles un treillis servant de liaison, caracterise en ce 
que le treillis (3) est dlrectement soude au revetement de la face 
interne metal Usee de chacune des toles (1 et 2). 

2. - Panneau sandwich selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le treillis (3) et les deux t61es (1, 2) qui le flanquent sont 
metallises sur toute leur surface. 

* 3.- ProcSde pour la realisation d'un panneau sandwich selon la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'on amfine sous atmosphere 
Inerte entre deux bandes de toles metallisees, preal abl ement chauff6es a 
une premiere temperature (Tj), un treillis pr6alablement tremp§ dans un 
bain de materiau metallique liquide a une deuxieme temperature determi- 
nee (T 2 ) de manure a charger ce treillis (3) de materiau metal lique de 
revetement et a le chauffer a une temperature de soudure et en ce qu'on 
comprime ensuite par colaminage Tensemble ainsl forme, ce qui assure la 
soudure du treillis (3) aux toles (1, 2) par contact intime et diffusion 
du revStement du treillis dans le revetement des t61es. 

4. - Proc6de selon la revendication 3, caracterise en ce qu'on 
eilmine par soufflage de gaz inerte, tel que de Tazote, le mate.Hau de 
revetement restant liquide, en exc6s sur le treillis (3) sortant du 
bain (B), tout en maintenant le revetement residue! a I'etat liquide. 

5. - Procede selon la revendication 3 ou 4, caracterise en ce que 
le bain de soudure liquide (B) est constitue par un m§tal ou un alliage 
metal lique liquide. 

6. - Procede selon Tune des revendications 3 3 5, caracterise en 
ce que les bandes de t61es (1, 2) recolvent pr6alablement un traitement 
de surface menageant Tintegrite de leur revetement de metallisation. 

7. - Procede selon Tune des revendications 3 a 6, caracterise en 
ce que le treillis (3) recoit, avant de passer dans le bain de soudure 
Hqulde (B), un traitement de surface adequat. 

8. - Appareil pour la mise en oeuvre du procede de fabrication de 
panneau sandwich selon Tune des revendications 3 8 7, caracterise en ce 
qu'i! comporte deux boblnes (Bj et B 2 ) deiivrant des bandes de t61e (1 
et 2), des moyens de traitement de surface (Pj et P 2 ) de ces toles et de 
chauffage (R t et Rg) a une premiere temperature (Tjl des bandes quittant 
lesdites brines, une paire de cylindres de colaminage (Cj et C £ ) entre 
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lesquels sont engages lesdites bandes de tole (1 et 2) pour en sortir 
selon un trajet vertical de preference ascendant, Tappareil comprenant 
en outre une debobineuse de treillis (3), ou celui-ci est guide par des 
rouleaux (Gj et G 2 ) pour plonger dans un bain de materiau metallique 

5 liquide (B) maintenu S une deuxieme temperature dSterminee (T 2 ) et est 
engage a sa sortie du bain entre les deux bandes de tole dans les 
cylindres (C 1 et C 2 ), apres travers§e d'un manchon etanche (M) dans 
lequel regne une atmosphere gazeuse inerte entourant le treillis (3) 
entre le bain (B) et lesdits cylindres, le panneau (?) forme par compres- 

10 sion, colaminage et soudure du treillis (3) entre les toles (1 et 2<) 
etant extrait des cylindres (C x et C 2 ) par des rouleaux d'entraine- 
ment (E) et refroidi par un dispositif de ref roidissement (F). 

9.- Appareil selon la revendi cation 8, caracterise en ce que dans 
le manchon (M) debouchent des ajutages de soufflage (13, 14) reli§s a 

15 une source de gaz inerte sous pression tel que de Vazote et tournes 
vers les deux faces du treillis (3). 

10.- Appareil selon la revendication 9, caracterisi en ce que le 
manchon (M) isole le treillis (3) de Tambiance a sa sortie du bain (B) 
de mat§riau de soudure en plongeant dans ce bain et forme autour du 

20 treillis (3) avant son entr§e dans une zone de compression (4) entre les 
deux bandes de tole (1 et 2) et entre les cylindres de compression (Cp 
C 2 ),une enveloppe (7) se terminant sur chaque face du treillis par un 
ajutage (5 f 6) en forme de fente dirige vers la zone de compression (4) 
entre les deux bandes de tole (1, 2). 

25 11.- Appareil selon Tune des revendi cations 9 ou 10, caracterise 

en ce que le manchon (M) comporte des moyens de rechauffage (17) et/ou 
de maintien en temperature du treillis (3) avant son entree entre les 
deux bandes de tole (1, 2). 
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